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ABSTRAKTI
Në këtë punim do të fokusohemi tek teknologjia e prodhimit te çimentove me veti te
avancuara, me vështrim të veçantë do të analizojmë llojet e teknologjive, proceset dhe
ndikimin e tyre në vetit e çimentove. Njëra ndër sfidat e industrisë së prodhimit të
çimentove është procesi i përgatitjes së lëndës së parë, përcaktimi përpjesëtimor i
komponentëve të përzierjes, si dhe procesi i përpunimit që përfshin bluarjen, pjekjen
dhe sintetizmin. Ky studimi konsiston në identifikimin e metodës adekuate të përgatitjes
së recetës, përcaktimit të parametrave tekniko-teknologjik të procesit të prodhimit të
çimentos Portland, e të cilët në fakt do të mund të shërbejë si terma referente për
korrektimin e fazave të procesit, me theks të veçanet modifikimi i zonave të procesit të
cilat në rastin konkret janë përcaktuese të shumicës së vetive të çimentove, gjegjësisht
determinuese në përmirësimin e vetive të klinkerit dhe bashkëveprimit të komponentëve
në mes komponentëve të përzierjes.
Nga analiza që do ti bëjmë përbërësve të përzierjes paraprake për prodhimin e çimentos,
parametrave tekniko-teknologjik të procesit si dhe analizës së fazave dhe mes fazave të
procesit të prodhimit t ë çimentove në fabrikën “Sharrcem”.
Si fokus të veçanet dhe rezultat kjo temë do të paraqes analizimin dhe implementimin e
përmirësimeve të procesit të prodhimit duke rritur prodhimtarinë pa humbur kualitetin
dhe atë pa një kosto të lartë investuese në ndryshime teknologjike.

Fjalët kyçe: teknologji, prodhim, sharrcem, çimento me veti te avancuara, menaxhim.
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1. HYRJE
Punimi i kësaj teme është bazuar në studimet e teknologjisë prodhuese të çimentos në
përgjithësi dhe çimentos së avancuar në veçanti. Përfundimi i studimeve të masterit në fushën
e menaxhimit të mekatronikës, ka ndikuar jashtëzakonisht shumë në aplikimin e njohurive të
fituara nga ana ime në punën praktike për të cilën jam përgjegjës në fabrikën e prodhimit të
çimentos në “SharrCem”.
Fusha e studimit të menaxhimit të mekatronikës është ndërlidhur në këtë temë nëpërmjet
analizimit të tërë procesit prodhues të çimentos duke filluar nga përfitimi i lëndës së parë dhe
deri te produkti final. Procesit të prodhimit nuk mund ti qasemi vetëm nga ana mekanike,
elektrike, apo elektronike të komponentëve programuese apo edhe sensorëve, por për
përmirësimin e procesit prodhues duhet të kemi njohuri të përgjithshme të mira të këtyre
fushave, mandej menaxhimi dhe aplikimi i këtyre njohurive në përfitimin e rezultateve është
qenësorë.
Punimi i temës është shtruar në atë mënyrë që të fitohet një njohuri e përgjithshme rreth
çimentos, pastaj do të përqendrohemi në procesin prodhues dhe teknologjitë prodhuese të
cilat përdorën anë e mbarë botës për prodhimin e çimentos, kjo pjesë vlen për të treguar se
edhe në fabrikën “SharrCem” punohet me teknologjitë më të fundit në këtë fushë. Ndërsa
problemet shfaqën në aspektin e menaxhimit jo efektiv të sistemeve teknologjike gjatë
procesit të prodhimit të çimentos.
1.1 Qëllimi i hulumtimit
Vlerësimet ne lidhje me teknologjitë e prodhimit, fazat e procesit, përbërjet, vetit, aftësitë e
përmbushjes së kritereve teknike, shfrytëzimi praktik dhe sjellja e produkteve të përftuara nga
çimentot me veti të avancuara në kompleksin “SharrCem” në Han i Elezit, janë detyrat kyçe
të drejtimit efektiv të këtij studimi. Objektivat e këtij studimi janë:
•

Njohja me procesin teknologjik të prodhimit të çimentos nëpër botë dhe në
“SharrCem”

•

Njohja me vetitë dhe karakteristikat e çimentos së avancuar dhe procesit të prodhimit
të sajë.

•

Analizimi i procesit prodhues të çimentos në “SharrCem”, dhe përmirësimi tekniko
teknologjik i procesit prodhues
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1.2 Pyetjet kërkimore
Bazuar në praktikat e procesit të prodhimit të çimentos, qëllimi kyç i këtij punimi diploma
është përgjigja në këto pyetje kërkimore:
1.

Cilat janë problemet e procesit të prodhimit që mund të ndikojnë negativisht në vetit e
çimentove?

2.

A mund të përmirësohet procesi tekniko teknologjik i prodhimit të çimentos në
“SharrCem”

3.

A mund të zvogëlohet ndotja që shkaktohet gjatë procesit të prodhimit të çimentos në
“SharrCem”?

1.3 Hipotezat
Hipotezat e shtruara në këtë temë janë të bazuara në aplikimet praktike të procesit prodhimit
dhe të punës në fabrikën “SharrCem”.
Hipoteza e parë: Procesi i prodhimit të çimentos në fabrikën “SharrCem”, mund të
përmirësohet pa investime të mëdha në ndryshime tekniko teknologjike të procesit të
prodhimit.
Hipoteza e dytë: Fabrika “SharrCem” nuk ka kapacitet tekniko-teknologjik për prodhimin e
çimentos së avancuar.
Hipoteza e tretë: Ndotja e shkaktuar nga procesi i prodhimit në fabrikën “SharrCem”
tejkalon gjitha standardet evropiane për ndotjen e ambientit.

1.4 Metodologjia
Metodologjia e përdorur në punimin e kësaj teme është e bazuar kryesisht në rast studimi,
nëpërmjet të cilit janë përfituar dhe nxjerrë edhe rezultatet, janë vërtetuar apo mohuar
hipotezat dhe janë përgjigjur pyetjet kërkimore të kësaj teme. Rasti i studimit ka të bëjë me
analizimin e potencialit të përmirësimit të procesit të prodhimit të çimentos në “SharrCem”.

1.5 Rezultatet e pritshme
Rezultatet e pritshme nga punimi i kësaj teme janë vërtetimi se gjithnjë ka hapësirë për
përmirësimin e proceseve të prodhimit të çfarëdo produkti duke u bazuar në zhvillimet e
hovshme të teknologjisë.
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2. STUDIMI I LITERATURËS

2.1.1 Historiku i zhvillimit të çimentos

Bota e çimentos thuhet se është më e vjetër se 2000 vjeçare, ndërsa gëlqerja e pa pastër është
përdorur edhe më herët si material ndërtimi. Historia tregon që Fenikasit përdornin gëlqeren
pucolanike rreth 700 vjet para Krishti. Edhe gjatë perandorisë Romake është prodhuar një lloj
çimento ose gëlqere e djegur. Dihet që në Holand është prodhuar një lloj çimento hidraulike
duke u nisur nga gëlqerja dhe shtufi në furra në formë kubeje.
Çimentoja siç njihet në ditët e sotme është e vjetër më shumë se 200 vjet e zbuluar nga
anglezi John Smeaton në vitin 1756. Ajo u poq në një furrë në formë fuçie.
Zbuluesi i mirënjohur i çimentos Portland është edhe Joseph Aspdin, i cili e licencoi procesin
e tij të djegies më 1824. Ai gjithashtu përdori kuba në formë kubeje me përmasa të përafërta
me 10.97 m lartësi dhe 5.18 m në diametër. Me një prodhim prej 15 t për ngarkesë, secila prej
të cilave kërkonte disa ditë për tu prodhuar. [1]
Çimentoja, njëra nga materialet e cila ka ndikuar në revolucionarizimin e ndërtimit. Me anë të
kësaj teme në vazhdim do të tregojmë një historik të çimentos do të flasim për lëndë procesin
e prodhimit të çimentos duke filluar nga përpunimi dhe nxërja e lëndëve të para, do të
paraqiten teknologji të ndryshme përpunimi, avancimi teknologjik në aspektin e prodhimit të
çimentos do të ketë një hapësirë të veçanet në këtë punim për secilën pjesë veç e veç. Pas
kapitullit të shfletimit të literaturës do të paraqitet procesi i prodhimit llojet e prodhimit dhe
përdorimi i çimentos nga fabrika e prodhimit të çimentos në Kosovë “Sharrcem”.
“SharrCem” është themeluar në vitin 1936, është prodhuesi i vetëm dhe furnizuesi kryesor i
çimentos në Kosovë. Kanë për qëllim shërbimin e klientëve në rajon me prodhime dhe
shërbime të cilësisë së lartë duke krijuar profitabilitet të qëndrueshëm dhe afatgjatë në
biznesin e prodhimit të çimentos. [2]
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2.1.2 Dizajnimi i procesit për prodhimin e produktit çimento
Në këtë pjesë fillimisht do të tregojmë se çfarë është çimentoja. Çimentoja është një
substancë në formë pluhuri e cila gjatë përpunimit me ujë kthehet në një trajtë plastike dhe
përdorët në gjendje të butë apo në formë paste e cila ngurtësohet me kalimin e kohës,
përdorët për të lidhur tullat, gurët, etj. gjatë ndërtimit të objekteve të ndryshme.
Burimet më të rëndësishme të literaturës që merren më teknologjinë e prodhimit, siç janë
Andon Peҫani, na japin informacione të mjaftueshme lidhur me skemën teknologjike të
përfitimit të çimentove Portland. Kjo skemë teknologjike e përftimit konsiderohet ndër më të
thjeshtat por për momentin më e aplikueshmja për tipin Portland. Sipas kësaj skeme
çimentoja Portland prodhohet me një seri procesesh të ndryshme fizike apo kimike. Fazat,
gjegjësisht hapat teknologjik të prodhimit janë të paraqitura në figurën 1.

Figura 1 Skema e procesit të prodhimit të çimentos Portland [3]
Kjo përzierje nxehet në furrë, fillimisht duke zbërthyer karbonatin e kalciumit në oksid
kalciumi, duke çliruar gazin karbonik dhe pastaj duke reaguar nëpërmjet oksidit të kalciumit
me komponentë të tjera me qëllim që të formohen silikatet dhe aluminatet e kalciumit, të cilat
pjesërisht do të shkrihen në temperaturën e pjekjes rreth 1450 ⁰ C.
Këto produktet të reaksionit largohen nga furra në formën e granulave të zeza, të quajtur
klinker. Klinkeri bluhet më tej së bashku me një sasi të vogël gipsi në mënyrë që të
kontrollohet koha e ngrirjes, duke prodhuar një produkt të imët të quajtur çimento. [1]
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2.1.3 Lëndët e para për prodhimin e çimentos

Mineralet me origjinë natyrore si dhe prodhimet industriale mund të përdoren për prodhimin
e çimentos. Përbërësit kryesorë të çimentos janë: gëlqerja, silici, alumin dhe oksid hekuri.

Figura 2 Disa nga lëndët e para për prodhimin e çimentos [4]
Rrallë janë këto përbërës të gjetur në proporcionin e nevojshëm në vetëm një lëndë andaj
zakonisht për përfitimin e çimentos nuk mjafton një lëndë e parë por duhet të kemi më tepër
lënde të para. Prandaj zakonisht është e nevojshme të përzgjidhet një përzierje e matur me një
material me përbërje të lartë të gëlqeres (përbërësi i gëlqeres) me një përbërës i cili është më i
ulët në gëlqere, duke përmbajtur megjithatë më shumë silic, alumin dhe oksid hekuri
(përbërësi i baltës). Këto dy komponentë kryesore janë përgjithësisht gur gëlqeror dhe argjilë
ose gëlqeror dhe Mergele. [4]
Çimentoja e zakonshme Portland, e cila është tipi më i përdorshëm i çimentos, përbëhet
kryesisht nga përbërësit si:
•

Oksid kalciumi

64 – 67 %

CaO “Kalcium”, C

•

Oksidi i silicit

20 – 23 %

SiO2 “Silica”, S

•

Oksidi i aluminit

4–6%

AL2O3 “Alumina”, A

•

Oksidi i hekurit

2–4%

Fe2O3 “Hekur”, F

Elemente të tjera të cilët e përbëjnë çimenton Portland në sasi dhe raport shumë më të vogël
janë: alkale, sulfur, magnez, titan, klorur. [1]
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2.1.4 Elementet përcjellës të dëmshme të çimentove

Lirimi i përbërësve të dëmshëm në formë të gazrave në ambient sidomos gjatë procesit të
pjekjes së klinkerit, ndër elementet më të dëmshme janë: pluhuri, dyoksidi i sulfurit SO2,
acidi të azotit NOx, monoksidi i karbonit CO, oksigjeni O2.
Në fabrikën e prodhimit të çimentos “Sharrcem” gjendja aktuale në aspektin e monitorimit të
këtyre elementeve të dëmshme është brenda standardeve të Bashkimit Evropian dhe
monitorohet nga Ministria e Ambientit dhe Planifikimit Hapësinorë. Sa i përket emetimit në
ajër të pluhurit, burimet kryesore të emetimit të pluhurit janë tymtarët e furrës dhe sipërfaqet
e hapura që krijojnë pluhur i cili del jashtë nga transportimi i materialeve. Nga viti 2012
Sharrcem është pajisur me sistem të monitorimit të vazhdueshëm automatik 24 orë që matë
dhe regjistron emetimet e veta në bazë të kohës së vërtetë. Pas rindërtimit të ri të filtrave me
thasë në furrë dhe mullirin e materialit, emetimet e pluhurit janë reduktuar shumë nën limitet
(ELV) që është vënë nga kushtet mjedisore dhe kushtet e kërkesave ligjore vendore dhe të
BE-së.
Ndërsa sa i përket emetimit të dyoksidit të sulfurit SO2 prania e squfurit në lëndë të parë është
shkaku kryesor i emetimit të SOx. Emetimi i SOx në “Sharrcem” është dukshëm nën kufijtë
(EV) të përcaktuara nga rregulloret e zbatueshme lokale dhe të BE-së.
Kurse lirimi i acideve të azotit në “Sharrcem” është shkak i djegieve në temperatura të larta
që çon në NOx. Studimet shkencore kanë treguar se emetimet e NOx mund të kontribuojnë
në shiun acidik dhe mjegull. Në vitin 2012 emetimet e përgjithshme të NOx në Sharrcem
ishin qartësisht nën kufijtë (VKE) të vendosura nga legjislacionet lokale e të BE, dhe ne trend
te përmirësimit të mëtejmë. [5]
Në vazhdim janë paraqitur rezultatet e monitorimit të vazhdueshëm të elementeve të
dëmshme në fabrikën “Sharrcem”, figura 3 paraqet monitorimin në furrën dhe mullirin e
lëndës.

15

Figura 3 Monitorimi i elementeve të dëmshme të dëmshme në fabrikën “SharrCem”
2.2 Procesi i përgjithshëm i prodhimit të çimentove

Në paragrafët vijuese janë paraqitur disa në proceset e prodhimit të çimentos. Kjo pjesë është
përfshirë për të treguar se në fabrikën e çimentos “SharrCem” prodhohet çimentoja sipas
standardeve evropiane dhe atë me teknologjinë më të fundit në aspektin e prodhimit të
çimentos.
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Prodhimi i çimentos ne fabrikën Sharrcem bëhet duke respektuar procedura standarde të
prodhimit të çimentos në gjithë botën si dhe me anë të teknologjisë më të avancuar. Prodhimi
i çimentos me veti të avancuara është pothuajse tërësisht i njëjtë me prodhimin e çimentos së
zakonshme përveç në etapat e fundit të prodhimit shtohen disa përbërës kimik për të shtuar
veti të ndryshme në varësi se për çfarë është kërkuar të destinohet ky lloj çimento dhe se për
çfarë betonime do të përdorët.
Në fabrikën Sharrcem prodhohen çimento e njohur me përshkrimet vijuese:
•

Çimento Praktik – CEM.IV/B (P – W) 32.5 R

•

Çimento Universal – CEM.II/B – M (P – W) 42.5 R

•

Çimento Forca – CEM.I/ 52.5 N

•

SHARRMALL [2]

2.2.1 Copëtimi dhe depozitimi i lëndëve të para
Kemi teknologji të ndryshme të cilat janë zhvilluar për të bërë copëtimin e lëndëve të para.
Fillimisht është filluar me një shkall copëtuese por këta copëtues për shembull të tipit me
shtypje si ato me nofulla dhe me rrotullim të kishin një raport të ulët zvogëlimi në rangun 4
deri në 8 dhe kështu doli e domosdoshme të kishte dy ose tre shkallë thyerjeje, për të
zvogëluar ushqimin e materialit nga 1 – 2 m në 25 mm.
Guri i copëtuar në mënyrë ideale duhet të jenët nën 20 mm për të ushqyer mullinjtë me sfera
të lëndëve të para. Për mullinjtë vertikal me rrula dhe presat me rrula ushqimi duhet të ketë
përmasa që varen nga diametri i rrulit (DR). [1] Në figurën e mëposhtme është paraqitur
skema e teknologjike e copëtimit të lëndëve të para, në fabrikën e prodhimit të çimentos
“SharrCem”.
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Figura 4 Skema e teknologjike e copëtimit të lëndëve të para [6]

2.2.1.1 Presa me rrula

Vendosja e copëtuesve mund të bëhët ose në kariere minierë ose në fabrikë dhe është në
përgjithësi në varësi të tarifave të transportit dhe kostos së dërgimit në fabrikë. Copëtuesit e
lëvizshëm (mobil) janë zakonisht të përdorëshëm në karrieratminierat e agregateve, por rrallë
për prodhimin e çimentos. Bunkerët dhe siloset mund të dizajnohen për:
•

Prurje masive kur materiali në të gjitha pikat është në lëvizje gjatë shkarkimit. Kjo
kërkon mure të lëmuar dhe faqe të pjerrëta me kalim jo të menjëhershëm.

•

Prurje në formë hinke ku materiali nga maja e sipërfaqes shkarkohet vetëm nëpër një
kanal vertikal mbi grykën e daljes ndërsa materiali përreth mbetet statik. Kjo ndodh
veçanërisht në siloset dhe bunkerët me mure pamjaftueshmërisht të pjerrët. Duhet të
theksohet që këndi i rënies së lirë i materialit është zakonisht jo i përshtatshëm për
pjerrësinë e dizajnuar të sipërfaqes. Në veçanti, copëtimi, transport dhe depozitimi i
materialeve argjilore me lagështi përpara se të thahen paraqet vështirësi.
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Copëtuesit mund të punojnë me shtypje ose goditje, Makineritë me ngjeshje (shtypje)
përbëhen nga copëtuese me një ose dy nofulla dhe nga copëtuese konike. [1]
2.2.1.2 Copëtuesit me nofulla me dy boshte
Këta copëtues kanë një lëvizje të thjeshtë shtypjeje në këndë prej 15 – 20⁰. Këta copëtues
janë efektiv për materiale me abrazivitet të lartë, me lagështi të ulët më të vogël se 5% dhe
japin një shkallë zvogëlimi të përmasave prej rreth 6:1. [1]
2.2.1.3 Copëtuesit me nofulla me një bosht
Edhe këta copëtues kanë një mënyrë të lëvizjes vertikale të nofullës e cila shton fërkimin
drejt ngjeshjes. Materialet ngjitëse mund të trajtohen por shkalla e konsumit do të rritet. [1]
2.2.1.4 Copëtuesit konik
Këta copëtues operojnë me anë të presionit midis një koni që rrotullohet dhe njërit që nuk
lëvizë. Materialet e forta dhe abrazive mund të trajtohen me një shkallë zvogëlimi prej rreth
5:1. [1]
2.2.1.5 Copëtuesit e tipit me ngjeshje
Këta copëtues prodhojnë një produkt me formë kubike së bashku me një sasi të vogël cipëza
të imta. Ekzistenca e bllokimeve të ushqimit, taposjet mund të ekzistojnë si rrjedhojë e një
ushqimi me lagështi mbi 5 %. Amortizimi është i vogël, por shkalla e zvogëlimit të
përmasave është zakonisht e më e vogël se 8:1. [1]
2.2.1.6 Copëtuesit me një çift rrullash
Këta copëtues shfrytëzojnë një kombinim të forcave prerëse dhe tendosëse. Rrulat rrotullohen
në drejtim të kundërt me shpejtësi të vogël dhe me dhëmbë të mëdhenj, mund të përshtatet
për shkëmbinj të fortë dhe me lageshit si dhe me argjila me aftësi ngjitëse. [1]
2.2.1.7 Makineritë me goditje
Makineritë me goditje mund të jenë ose mullinj me çekiçë ose copëtues me goditje. Ato janë
zakonisht të preferuara për gurë gëlqeror me përmbajtje kuarci me më pak se 10 %.
Amortizimi është më i madh sesa për copëtimin me ngjeshje dhe sasia e fraksioneve të imta
është e madhe por sasia e lagështisë deri në rreth 12% mund të pranohet dhe shkalla e
zvogëlimit të përmasave deri në 80:1 është e mundshme. [1]
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2.2.1.8 Mullinjtë me çekiçë
Këta mulli mund të jenë me një apo me dy boshte horizontale që operojnë me material që bie
në mjedisin e çekiçëve që rrotullohen dhe përplasën me çekiçët dhe pjatën thyese. Ushqimi
ngrihet dhe si pasojë shpejtësia me të cilën materiali hyn në qarkullim është kritik. Në rast se
shpejtësia është shumë e vogël material kërcen në maje të çekiçëve dhe në qoftë se shpejtësia
është shumë e lartë ai penetron nëpër rreth rrotullim dhe mund të shkarkoj diskun e rotorit.
Copëtuesit me goditje horizontale apo vertikale janë të thjeshtë në përdorim krahasuar me
mullinjtë me çekiçë. Disa elemente shkaktojnë dëmtime gjithashtu deri diku edhe materialet e
njoma duhet të largohen.
Për monitorimin e operimit të copëtuesve kërkohen:
•

Shkalla e prodhimtarisë (Ton/Ore)

•

Orët e punës

•

Orët e ndalesave të parashikuara

•

Lagështia e ushqimit (%)

•

Analizat gravimetrike të produktit [1]

Në figurën e mëposhtme keni të paraqitur skemat e disa copëtuesve.

Figura 5 Lloje të ndryshme të copëtuesve [1]
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2.2.1.9 Parahomogjenizimi i lëndëve të para
Në qoftë se guri gëlqeror dhe argjila janë së bashku në përbërje të cilësisë së parë ose në rast
se ndryshimet e tyre në përmbajtje do të rezultojnë minimale (janë homogjene), atëherë mund
të jetë shpjegim për marrjen e secilit komponent më vete deri në ushqimin e mullirit dhe
dozimin proporcional të tyre me peshoret e mullirit. Më gjerësisht, ndryshimi i përbërjes së
materialit mund të rregullohet nëpërmjet një depoje homogjenizimi, në të cilën formohet një
përzierje në një grumbull të madh para përzierje ose në formë gjatësore ose rrethore.
Ekzistojnë dy lloje të rëndësishme depozitimi:
•

SHEVRON – depozitimi në shtresa gjatë një drejtimi të vetëm me një transportier që
lëviz para dhe mbrapa në gjithë gjatësinë e grumbullit.

•

WINDROW – depozitimi me një rrip gjatësor krah me krah dhe ndërkohë me shtresa
të njëpasnjëshme.

Dallimi është se WINDROW shmang izolimet që karakterizojnë tipin SHEVERON të
depozitimit, por nga ana tjetër ekziston një diferencë e vogël në efektivitetin e përzierjes.
Sistemi WINDROW kërkon një parapërgatitje me komplekse dhe më të shtrenjtë për
transportierin e depozitimit të pirgut. [1]
Efektiviteti i para përzierjes (raporti i vlerësimit të standartit të devijimit S për ushqimin dhe
produktin)është i lidhur me numrin e shtresave (N) sipas:
Raporti i përzierjes = S (ushqimit) / S (produktit) = √N/2

(2)

2.2.2 Sistemet për përpunimin e lënëve të para – Bluarja e lëndëve të para

Procesi i bluarjes është i kompletuar me metoda dhe makineritë e duhura dhe me mundësinë
sa më të ulët të harxhimeve të energjisë, sepse ky proces konsumon rreth 30 % të energjisë
elektrike që nevojitet për prodhimin e 1 t çimento. [1]
Në figurën e mëposhtme është paraqitur skema teknologjike e procesit të bluarjes së lëndëve
të para në fabrikën e çimentos “SharrCem”. [6]
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Figura 6 Skema teknologjike e procesit të bluarjes së lëndëve të para [7]
Procesi i bluarjes së lëndëve të para duhet ti plotësoj kërkesa e radhitura në vijim:
•

Prodhimin e një mielli me imtësi të kënaqshme për fitimin e një klinkeri cilësor.

•

Përcaktimin e një përzierje të përshtatshme me anë të raportit të komponentëve në
përqindje korrekte.

•

Përzierjen e përbërësve dhe realizimin e para homogjenizimit maksima të mundshëm
përpara depozitimit në silosin e miellit.

•

Tharjen e lëndëve të para për të mundësuar një prodhim sa më të mirë të miellit.

Bluarja e lëndëve të para ndahet në dy kategori:
•

Procesi i bluarjes në të thatë

•

Procesi i bluarjes në të njomë

Përmasat e lëndëve të para pas bluarjes duhet të jenë shumë të imëta dhe për arritjen e këtij
qëllimi kryesisht përdorën 3 teknologji të ndryshme secila me specifika të veta në rezultatin e
bluarjes së lëndës së parë.
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Kemi mullinjtë cilindrik të cilat lëndën e parë e bluajnë në dimensione nga më të vogla se 25
deri në 50 mm. Mullinjtë me rula e realizojnë bluarjen me një efikasitet më të dobët imtësia e
lëndës së parë mbetet më e vogël se deri në 100 mm. Pastaj kemi edhe presën me rula e cila
arrin të bluaj lëndën e parë më të vogël se deri në 50 mm.
Kemi disa sisteme të bluarjes së lëndëve të para të cilat do ti paraqesim më poshtë:
•

Sistemi i bluarjes me shkarkim në fund të mullirit

•

Sistemi i bluarjes me shkarkim në qendër

•

Sistemi i bluarjes me mulli vertikal me rula

•

Sistemi i bluarjes me metodë të njomë [1]

2.2.2.1 Sistemi i bluarjes me shkarkim në fund të mullirit
Ky mulli përdorët për bluarjen e lëndëve të para me përmbajtje të ulët lagështie ose materiale
të thata paraprakisht.
Karakteristikat e këtij sistemi janë:
•

Aftësi tharëse e vogël (kufizohet nga shpejtësia e vogël e gazeve bë mulli < 2 m/s)

•

Mund të jenë me ose pa dhomë tharëse

•

Mund të jenë me një apo dy dhoma bluarje (në varësi nga madhësia e materialit)

•

Është mulli i thjeshtë në përdorim [1]

2.2.2.2 Sistemi i bluarjes me shkarkim në qendër
Te ky sistem tharja bëhet në një dhomë tharëse të vendosur përpara dhomës së parë të
bluarjes së mullirit. Në raste të veçanta me lagështi të madhe instalohet edhe një dhomë e
dytë tharëse para bluarjes. Karakteristika e këtij sistemi janë:
•

Aftësi tharëse mesatare deri në 12 % H2O me një burim energjie shtesë nga gazet që
dalin nga furra.

•

I përshtatshëm për materialet me fortësi të lartë si dhe për materialet e forta dhe të
buta njëkohësisht.

•

I njëshëm ndaj humbjeve të ajrit fallco (hermetizimi i korpusit të mullirit)

•

Proces kompleks (vështirësi në shpërndarjen e gazeve dhe mbetjeve) [1]
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2.2.2.3 Sistemi i bluarjes me mulli vertikal me rula
Tharja, bluarja dhe ndarja në një makineri të vetme. Gazat tharëse përdorën për të tharë, për
të siguruar qarkullimin e brendshëm, transportin për separator si dhe në funksion si ajër
ndarës. Karakteristikat e këtij sistemi janë:
•

Aftësi të larta tharëse, deri në 20 % me një shtesë gazi të nxehtë nga gjeneratori.

•

Pranohet një temperaturë maksimale e gazrave prej < 450 ⁰C bë hyrje të mullirit.

•

Proces efektiv bluarje në një makineri kompakte.

•

Kërkohet staf më i kualifikuar për mirëmbajtje.

•

Lejohen përmasa materiali për bluarje < 100 mm

•

Aftësi të lartë bluarjeje deri në rreth 550 t/h [1]

2.2.2.4 Sistemi i bluarjes me metodë të njomë
Bluarje me metodë të njomë është një proces i vjetër, i cili në kohën e sotme dhe në të
ardhme kryesisht nuk do të përdorët, me përjashtim të rasteve të veçanta por shumë të rralla.
Karakteristikat e këtij sistemi janë:
•

I përshtatshëm për lëndë të para me lagështi të lartë.

•

Kërkohet një sasi e ulët energjie elektrike.

•

Ka harxhime të mëdha sferash, pllakash, pompash etj. [1]

2.2.2.5 Homogjenizimi
Për përgatitjen e klinkerit të çimentos është e domosdoshme të përgatitet një përzierje e
lëndëve të para dhe ato duhet të plotësojnë disa kushte kryesisht të përbërjes së tyre kimike.
Me qëllim që të fitojmë një përbërje të përzierjes së dëshiruar në prodhimin modern të
çimentos duhet të kryhet zbatimi standard i përzierjes dhe homogjenizimit të lëndëve të para
në të gjitha pikat midis repartit të copëtimit dhe mullirit të bluarjes.
Në një fabrikë çimentoje pajisjet e homogjenizimit të miellit kanë dy funksione:
•

Furra duhet të furnizohet me ushqim me përbërje konstante si nga ana kimike edhe
nga imtësia e bluarjes.

•

Duhet të furnizohet depoja e ndërmjetme me lëndët e para që lejon mbajtjen me
ushqim në mullinjtë e miellit.
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Homogjenizimi i miellit të lëndëve të para bëhet gjithmonë në silose, sistemet e siloseve
mund të jenë të vazhdueshme me një dy ose shumë stade dhe punojnë me ose pa përdorimin e
ajrit dhe me sisteme të ndryshme nxjerrjeje.
Kemi dy lloje kryesore të siloseve të homogjenizimit:
•

Silosi i homogjenizimit në mënyrë jo të vazhdueshme.

•

Silosi i homogjenizimit në vazhdimësi.

Në figurën e mëposhtme janë paraqitur disa sisteme të siloseve që veprojnë në mënyrë të
vazhdueshme, si:
a) Silosi “CF” sipas F.L. Smidth
b) Silosi me shumë rrjedhje sipas Polysius
c) Silosi konik i përzierjes sipas Ibau
d) Silosi me dhomë homogjenizimi sipas C.L. Peters
e) Silosi me dhomë përzierje sipas C.L. Peters [1]

Figura 7 Sisteme homogjenizimi në vazhdimësi [1]
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Problemet më të rëndësishme që shfaqën në këta tipa të siloseve janë ulja e menjëhershme
ose graduale e efektivitetit të homigjenizimit ose një trazirë e nxjerrjes së miellit. Tri arsye
kryesore për këtë trazirë janë: lagështia, ajrimi, dhe ndalimi i silosit.
2.2.3 Menaxhimi i procesit të prodhimit të çimentos – Procesi i pjekjes së klinkerit
Sistemi i furrës është pjesa më thelbësore e fabrikës së çimentos prandaj duhet operohet
vazhdimisht për një kohë sa më të gjatë të mundur. Operimi i kontrolluar dhe mundësisht pa
vështirësi përcakton suksesin ekonomik të fabrikave. Një arsyetim i proceseve të përfshira në
prodhimin e klinkerit është shumë i rëndësishëm për të kupruar mirë shemën dhe operimin e
sistemit të furrës si dhe të përbërësve kryesorë të sistemit.
Procesi i pjekjes së klinkerit përfshinë një numër reaksionesh në të cilat përmbajtja e
mineraleve natyrore në përzierjen e lëndëve të para transformohet në një përzierje mineralesh
sintetikë që kanë vetitë hidraulike të dëshiruara. Në figurën 8 është paraqitur një skemë e
procesit të pjekjes së klinkerit. [1]

Figura 8 Skema teknologjike e pjekjes së klinkerit [1]
Siç shihet nga figura 8 lënda e parë e përpunuar the imtësuar tashmë hynë në një para ngrohës
pastaj materiali kalon nëpër furrën e cila duhet të arrijë një temperaturë deri në 1450 ⁰C.
Procesi mund të shpjegohet si në vijim:
Minerale natyrore

Temperatura (T)
Koha (t), Presioni (P)

→ Minerale sintetike me veti hidraulike.............(3)
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Gjatë qëndrimit në një temperaturë të caktuar për një kohë dhe presion të caktuar kryhen disa
reaksione bazë të procesit të prodhimit të klinkerit fillimisht bëhet shpërbërja e strukturave
origjinale të mineraleve dhe pastaj formimi i strukturave të reja të mineraleve.
Gjatë fazës së parë asaj të shpërbërjes ndodh:
•

Copëtimi dhe bluarja mekanike

•

Dekompozimi termal dhe

•

Ristrukturimi gjatë nxehjes (p.sh. Polimorfizimi)

Gjatë fazës së dytë asaj të formimit të strukturave të reja minerale ndodh:
•

Shfaqja e dukurive të produkteve të ndërmjetëm

•

Krijimi dhe rritja e materialeve përfundimtare të klinkerit dhe

•

Kristalizimi i fazës së lëngët

Gjatë përgatitjes përfundimtare të pjekjes së klinkerit materiali kalon nëpër disa zona të
ndryshme të furrës dhe ato janë:
•

Zona teknologjike e furrës

•

Zona e kalcinimit

•

Zona e nxehtësisë

•

Zona e fazës së lëngët

•

Zona e temperaturës maksimale

•

Zona e ftohjes [1]

Në figurën 9 është paraqitur një skema e cila paraqet procesin e një para ngrohësi me 5
shkallë me parakalçinator.
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Figura 9 Para ngrohësi me 5 shkallë [7]
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2.2.3.1 Disa nga furrat për prodhimin e çimentos për përdorura ndër vite
Ndër vite janë zhvilluar dhe përshtatur edhe shumë furra të tjera ndër to më të njohurat janë:
•

Furra me para ngrohës me ciklon me 4 stade

•

Furra me para ngrohës me ciklon me 4 stade me parakalçinator

•

Furra e gjatë e procesit të thatë me instalime të brendshme

•

Furra e gjatë e procesit të thatë pa instalime të brendshme

•

Furra e gjatë me ushqim me Granula

•

Furra Lepol

•

Furra e procesit të njomë me instalime të brendshme

Për të pasur një ilustrim më të mirë në vijim do të paraqiten figurat e disa furrave të lartë
cekura: [1]

Figura 10 Furra me para ngrohës me ciklon me 4 stade [8]
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Figura 11 Furra me para ngrohës me ciklon me 4 stade me parakalçinator [8]

Figura 12 Furra Lepol [1]

Figura 13 Furrë rrotulluese me proces të njomë [1]
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2.2.3.2 Transformimet kimike gjatë pjekjes së klinkerit
Gjatë nxehjes së miellit deri në temperaturë 1450 ⁰C ndodhin disa procese fiziko-kimike
(klinkerizimi). Këtu përfshihen:
•

Dehidratimi i mineraleve argjilore

•

Dekompozimi i karbonateve

•

Reaksionet në fazën e ngurtë me pjesëmarrjen e fazës së lëngët dhe kristalizimi

Në tabelën 1 paraqiten transformimet e miellit i cilin ndodh gjatë pjekjes së klinkerit.
Tabela 1 Transformimet kimike gjatë pjekjes së klinkerit [1]
Temperatura (⁰C)

Procesi

< 100

Tharja, eliminimi i ujit të lirë

100 – 400

Eliminimi i ujit të lidhur fizikisht
Dekompozimi i argjilës me formimin e

400 – 750

metakaolinitit.
Lëvizja strukturore e H2O

600 – 900
600 – 1000

Dekompozimi i metakaolinitit në përzierje
oksidesh të lirë reaktive
Shpërndarja e gurit gëlqeror dhe formimi i
produkteve të ndërmjetëm
Lidhja e gëlqeres dhe formimi i belitit dhe

800 – 1300

fazës së lëngët (shkrirja e aluminit dhe
hekurit)

1250 – 1450

Vazhdimi i lidhjes së gëlqeres. Mbarimi i
reaksionit dhe ri-kristalizimi i alitit dhe belitit

Ftohja

Kristalizimi i fazës së lëngët kryesisht në

1300 – 1240

aluminat dhe ferrit
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2.2.4 Ftohja, sistemet ftohëse dhe depozitimi i klinkerit

Tashmë është i njohur fakti që granulometria e produkteve të klinkerit mund të varojë
konsiderueshëm nga një fabrikë në një tjetër. Edhe vetë furrat brenda së njëjtës fabrikë
shpesh gjendën duke prodhuar klinker krejtësisht të ndryshëm, megjithse ushqehen nga e
njëjta përzierje lëndësh të para. Disa rezultate testesh me sita të mara nga një gamë e gjerë
mostrash klinkeri tregojnë se, përmbajtja e pluhurit, p.sh grimca më të imta se gjysmë mm,
mund të varirojnë ndërmjet 1 dhe 70%. Në figurën e mëposhtme është paraqitur ftohësi i
klinkerit. [1]

Figura 14 Ftohësi i klinkerit [1]
Granulometria e klinkerit është e rëndësishme për operimin e kënaqshëm të çdo ftohësi. Nuk
duhet të ketë shumë pluhur. Më pak se 15% të jetë me përmasa nën 25 mm është mirë, tepër
klinker mbi 25 mm rrit temperaturën e klinkerit pas ftohësit për shkak të ftohjes së ngadaltë të
këtij fraksioni. Më pak se 10% të jetë me përmasa mbi 25mm është mirë.
Pluhuri i klinkerit në ftohës tenton të shpërthejë drejt furrës, duke vendosur kështu një
qarkullim pluhuri midis furrës dhe ftohësit. Pluhuri mund të çrregulloj rrezatimin e flakës në
furrë, dhe shpesh dëmton formimin e klinkerit. Në këtë menyrë qarkullimi i pluhurit teton të
shpejtohet. Qarkullim pluhurash do të thotë se sasia e nxehtësisë që përmban klinkeri në hyrje
të ftohësit rritet, duke ulur kështu efikasitetin e ftohësit.
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Ftohja e klinkerit realizohet në dy pjesë:
•

Në furrë pasi material kalon zonën e pjekjes dhe

•

Në ftohsa të projektuar për këtë qëllim pasi materiali bije jashtë furrës

Temperatura e klinkerit në dalje të furrës normalisht është 1200 ⁰C deri në 1250 ⁰C, dhe
karakteristikat janë tashmë në një shkallë të madhe të stabilizuara përpara se klinkeri të bjerë
në ftohës.
Ekzistojnë dy lloje kryesore ftohësish që përdorën në prodhimin e klinkerit. Ato janë të tipit
satelitor (planetar) dhe të tipit me zgara lëvizëse. Vitet 1990 treguan avancime shumë të
mëdha në teknologjinë e ftohjes së klinkerit e cila përmirëson ndjeshëm efikasitetin e
energjisë dhe prodhimtarinë potenciale ndaj sistemeve të mëparshme të furrave.
Ftohësit e klinkerit kanë këto funksione kryesore:
•

Transportin e klinkerit nga furra drejt sistemit të dërgimit në depo.

•

Ftohjen e klinkerit në një temperaturë të caktuar për transport të mëtejshëm.

•

Finalizimin e mineralogjisë së klinkerit nëpërmjet një ftohjeje të shpejtë.

•

Para ngrohjen e ajrit që shërben për djegie nëpërmjet këmbimit të nxehtësisë me
klinkerin e nxehtë.

Kemi lloje të ndryshme të ftohëseve por më të rëndësishmit që përdorën në industrinë e
çimentos janë:
•

Ftohësit planetar

•

Ftohësit rrotullues

•

Ftohësit me zgarë [1]

2.2.4.1 Copëtuesi i klinkerit
Copëtuesit e klinkerit kanë detyrë për ti reduktuar copat e klinkerit në pjesëza tipike në më
pak se 25 mm. Kjo bëhet me anë të një thyesi klinkeri të zakonshëm te shkarkimi i ftohësit
ose me anë të një copëtuesi me cilindra me dhëmbë në fund të ftohësit. Ato janë skicuar më
parë për të krijuar reduktim përmasash uniforme për një ftohje më të mirë. Thyerësi cilindrik
siguron avantazhe të ndryshme krahasuar me tipin tradicional të mullirit me çekiç, përparësitë
janë se ai lëviz më ngadalë, krijon më pak pluhur dhe ka më pak amortizim. [1]
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2.2.4.2 Depozitimi i klinkerit
Temperatura e klinkerit para se të futet për bluarje në mulli nuk duhet të kaloj 100 ⁰C,
megjithatë temperatura e klinkerit në dalje të ftohësit shpesh është më e lartë. Sistemi i
transportit të materialit nga furra është një transport metalik (çeliku), i cili mund të
transportojë klinker me temperaturë të lartë dhe më këndë 45⁰ pjerrtësi deri në majë të silosit
të depozitimit. [1]
Në figurën e mëposhtme është paraqitur transportimi dhe depozitimi i klinkerit në fabrikën e
prodhimit të çimentos “SharrCem”

Figura 15 Transportimi dhe depozitimi i klinkerit [6]
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2.2.5 Bluarja e çimentos
Çimentoja, si produkt përfundimtar, është një pluhur i imtë dhe rezulton nga bluarja e një
kombinimi të klinkerit, gjipsit dhe materialeve të tjera natyrale dhe artificial. Bluarja kryhet
në mullinjtë vertikal apo horizontal, të ngjashëm me ato të përdorura për bluarjen e brumit.
Procesi i bluarjes realizohet nëpërmjet dy apo tri dhomave të ndryshme me mure ndarëse me
vrima, që quhen diafragma dhe që lejojnë lëvizjen përpara të çimentos. Një mulli cilindrik me
përmasa 4.6 metër diametër dhe 14 metra gjatësi dhe me një motor 4500 kw, përmban
përafërsisht 280 tonë sfera çeliku që ndryshojnë nga 90 mm në dhomën e parë deri në 14 mm
në dhomën e fundit. Mulliri mund të përdorët si qark i hapur që më pas produkti të dërgohet
menjëherë në silosin e depozitimit ose si qark i mbyllur me ajër që kalon nëpër mulli duke
dërguar çimenton në një seperatorë nga i cili material i trash kthehet për bluarje të mëtejshme.
Konsumi tipik i energjisë për bluarjen e cimentos me një sipërfaqe specifike prej 320 m2/kg
është 31.1 kwh/t (çimento) për mullirin me qarkun e hapur dhe 28.7 kwh/t për mullirin me
qark të mbyllur. Megjithatë, seperatori në sistemin e dytë konsumon 2.2 kwh/t, kështu qe
kursimet në total janë të papërfillshëm. [1]

Figura 16 Bluarja e çimentos [6]

Në figurën e mëposhtme është paraqitur skema teknologjike e bluarjes së çimentos.
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Figura 17 Skema teknologjike e bluarjes së çimentos [1]

2.2.6 Paketimi dhe ngarkimi
Çimentoja distribuohet tek klientët në thasë apo refuzo në kamionë apo barka special silos.

Figura 18 Paketimi dhe përgatitja për transport [2]

Figura 19 Transportimi i çimentos [2]
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Si dhe në figurën 20 është paraqitur skema e përgjithshme prodhimit të çimentos në fabrikën
“SharrCem”.

Figura 20 Skema e përgjithshme e procesit të prodhimit të çimentos në Sharrcem [6]

2.3 Produktet e prodhuara në SharrCem

Në njësitë vijuese janë përshkruar llojet e çimentove të cilat prodhohen në fabrikën
“SharrCem”. Gjithashtu janë paraqitur edhe vetitë fiziko-kimike të tyre, si dhe aplikimi apo
përdorimi i tyre.
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2.3.1 Çimento Praktik – CEM.IV/B (P – W) 32.5 R
Çimentoja e quajtur praktike ka karakteristika fiziko-kimike si në vijim:
•

Humbja në përcëllim

Maksimum

5%

•

SO3

Maksimum

3.5%

•

MgO

Maksimum

5%

•

Fillimi i lidhjes

Minimum

75 min

•

Mbarimi i lidhjes

Maksimum

10 orë

•

Rezistenca në shtypje për 2 ditë

Minimum

10 N/mm2

•

Rezistenca në shtypje për 28 ditë

32.5 – 52.5 N/mm2
Figura 21 Çimento Praktik 32.5 R

Përparësitë e këtij lloj të çimentos janë:
•

Rritja e ngadalshme e rezistencës së hershme dhe arritja e rezistencë së mirë pas 28
ditësh

•

Ngjeshmëri e mirë e betonit me faktor të vogël ujë – çimento, gjë që sjell fortësi më të
mirë të betonit

•

Përpunim i mirë

Çimento praktike është materiali ideal hidraulik lidhës për përdorim të gjerë dhe atë për:
•

Klasat e betonitC 12/15, C 16/20, C 20/25

•

Ndërtimin e objekteve për banim, afarist dhe industrial

•

Punë nëntokësore dhe shtresa të ndryshme

•

Ndërtimin e betoneve masive

Kjo çimento paketohet në mënyrë standarde në thasë prej 50 Kg, dhe transportohet me anë të
kamionëve.
Sa i përket përdorimit dhe ruajtjes së çimentos Praktike, në rast përdorimi duhet të
respektohen kriteret e dozimit sipas standardit të paraparë të raportit ndërmjet ujit, çimentos
dhe rërës si dhe masave tjera në përputhshmëri me rregulloret teknike për çdo klasë të
betonit. Deponimi i çimentos duhet të bëhet në vende të thata pa lagështi ajri, vende të
ajrosura mirë dhe në një lartësi të caktuar nga sipërfaqja e tokës. [2]
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2.3.2 Çimento Universal – CEM.II/B – M (P – W) 42.5 R
Çimentoja e quajtur universal ka karakteristika fiziko-kimike si në vijim:
•

Humbja në përcëllim

Maksimum

5%

•

SO3

Maksimum

3.5%

•

MgO

Maksimum

4%

•

Fillimi i lidhjes

Minimum

60 min

•

Mbarimi i lidhjes

Maksimum

10 orë

•

Rezistenca në shtypje për 2 ditë

Minimum

20 N/mm2

•

Rezistenca në shtypje për 28 ditë

42.5 – 62.5 N/mm2
Figura 22 Çimento Universal 42.5 R

Çimentoja universale me vetitë e lartë cekura përdorët për:
•

Beton rrugor të klasave C 20/25, C 25/30, C 30/35, C 35/45

•

Beton i armuar dhe i paranderur (para shtypur)

•

Mikro beton të hollë

•

Llaqe speciale

Kjo çimento përdorët kryesisht në:
•

Struktura elemente dhe konstruksione monolite dhe të parafabrikuara në trashësi nën
1.5m, me rritëm të shpejt të ekzekutimit edhe gjatë montimit të ftohët si për: themele,
shtylla, mure strukturale, elemente të parafabrikuara të pllakave, kulmeve, trajve etj.

•

Shtresa të rezistencës për rrugë, autostrada, platforma, industri, elemente të betonit të
armuar, të shpërndarë ose të vazhdueshëm, depo dhe sipërfaqe me qarkullime të
ndryshme.

•

Riparimet në punimet e konstruksioneve banesore, industriale, autostrada, ura, si dhe
punimeve të ekspozuara ndaj ngricave.

Edhe kjo çimento transportohet në mënyrë të njëjtë sikurse çimento praktike por kjo ka
mundësinë të transportohet edhe me anë të autocisternave në formë të lëngët. Rregullat e
përdorimit dhe ruajtjes janë të njëjta me ato të çimentos praktike. [2]
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2.3.3 Çimento Forca – CEM I/ 52.5 N
Çimentoja e quajtur Forca ka karakteristika fiziko-kimike si në vijim:
•

Humbja në përcëllim

Maksimum

2%

•

SO3

Maksimum

3%

•

MgO

Maksimum

3.5%

•

Fillimi i lidhjes

Minimum

100 min

•

Mbarimi i lidhjes

Maksimum

240 min

•

Rezistenca në shtypje për 2 ditë

Minimum

20 N/mm2

•

Rezistenca në shtypje për 28 ditë

52.5 N/mm2

Përparësitë e këtij lloj të çimentos janë:
•

Rezistencë e lartë pas 2 dhe 7 ditësh, kjo mundëson ndërtim më të shpejtë, shpenzime
më të ulëta, si dhe ka epërsi gjatë ndërtimit në ditët e ftohta.

•

Mundësi më të mirë të vuarjes në vepër dhe përpunueshmërisë

•

Reduktim i përdorimit të shtesave për shpejtësi të ngurtësimit gjatë betonimit në
dimër

•

Mundësi e gjerë e prodhimit të klasave të betonit nga C 25/30 deri në C 75/85

•

Aktivitet i lartë hidraulik dhe ngjeshmëri e mirë e betonit

Çimentoja Forca përdorët për:
•

Ura, pistave të aeroporteve dhe punëve të përgjithshme në ndërtimin e rrugëve

•

Ndërtimin e objekteve të banimit, afarizëm dhe industri

•

Punim të elementeve të betonit që kërkojnë demontim më të shpejtë, përkatësisht
heqje më të shpejtë të kallapit

•

Prodhim të elementeve të parafabrikuara të betonit

•

Prodhim të ngjitësit për ndërtimtari si ngjitësi për pllaka të qeramikës, stiroporit etj.

•

Prodhime të ndërlikuara të betonit për punë të konstruksioneve

•

Betonime në kushte dimri

Udhëzimi i përdorimit ka të bëjë me respektimin e kritereve të dozimit sipas klasave të
aplikimit, ndërsa transportimi bëhet nëpërmjet autocisternave në formë të lëngët, ndërsa
rruajtja e tij bëhet vetëm në hambarët e paraparë për çimento. [2]
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2.3.4 Sharrmall
Karakteristikat fizike të Sharrmall janë:
•

Fillimi i lidhjes

60 min

•

Përfundimi i lidhjes

24 orë

•

Rezistenca në shtypje

5.0 Mpa

•

Konsistenca e ujit

24 – 26 %

Veçoritë e llaqit me sharrmall janë:
Figura 23 Sharrmall
•

Ngjitje e mirë për bazë të betonit

•

Ka përmbajtje të lartë të kontrolluar të ajrit të thithur

•

Zvogëlohet pesha e murit dhe shtohet të rezistuarit ndaj ngricave

•

Është më i thjeshtë për aplikim

•

E shkurton kohëzgjatjen e suvatimit

•

Posedon aftësinë e mbajtjes së ujit

•

Pas përfundimit të procesit të hidratizimit nuk shfaqen plasaritje

Sharrmall përdorët për:
•

Mure

•

Suvatim të shtresës themelore

•

Si dhe suvatim të shtresës përfundimtare

Përparësitë e Sharrmall janë:
•

Në llaqin për murim dhe suvatim sharrmall zëvendëson në tërësi çimenton, gëlqeren
dhe shtojcat kimike

•

Zvogëlon çmimin prodhues të llaqit për mure dhe suvatim

•

Ka një cilësi jashtëzakonisht të lartë në aplikimin për mure dhe suvatim [2]
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3. DEKLARIMI I PROBLEMIT
Problemi i shtjelluar në këtë temë sillet krejtësisht rreth çimentos dhe procesit të prodhimit të
çimentos në fabrikën e prodhimit të çimentos në “SharrCem”.Duke filluar nga teknologjia e
prodhimit të çimentos dhe ndikimit të sajë në ambient.
Gjatë punimit të temës është shtjelluar:
•

historiku i çimentos,

•

çimentoja si përbërje kimike,

•

mënyra e prodhimit të çimentos nëpër botë,

•

avancimi i çimentos si përbërje dhe si aplikim në jetën e përditshme, dhe

•

prodhimi i çimentos në “SharrCem”

Nëpërmjet shtjellimi të tillë të temës është vënë në pah gjendja aktuale e procesit të prodhimit
të çimentos në “SharrCem”, dhe mundësitë e përmirësimit të procesit prodhues, rrjedhimisht
është përcaktuar edhe problemi kryesor që do të trajtohet në këtë temë, i cili ka të bëjë me
evidentimin e mundësive të përmirësimit të procesit teknologjik të prodhimit të çimentos në
“SharrCem”, duke ndikuar në zvogëlimin e ndotjes së ambientit, dhe rritur efikasitetin e
prodhimit pa ndikuar në cilësinë e çimentos, dhe pa kërkuar investime të mëdha.
Ky problem do të adresohet me anë të pyetjeve:
1. Cilat janë problemet e procesit të prodhimit që mund të ndikojnë negativisht në vetit e
çimentove?
2. A mund të përmirësohet procesi tekniko teknologjik i prodhimit të çimentos në
“SharrCem”
3. A mund të zvogëlohet ndotja që shkaktohet gjatë procesit të prodhimit të çimentos në
“SharrCem”?
Gjithashtu janë ngritur edhe tri hipoteza.
1. Procesi i prodhimit të çimentos në fabrikën “SharrCem”, mund të përmirësohet pa
investime të mëdha në ndryshime tekniko teknologjike të procesit të prodhimit.
2. Fabrika “SharrCem” nuk ka kapacitet tekniko-teknologjik për prodhimin e çimentos
së avancuar.
3. Ndotja e shkaktuar nga procesi i prodhimit në fabrikën “SharrCem” tejkalon gjitha
standardet evropiane për ndotjen e ambientit.
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4. METODOLOGJIA

Ka disa metoda të përdorura në punimi e kësaj teme.
Fillimisht është përdorur metoda hulumtuese kualitative nëpërmjet të cilës janë paraqitur
zhvillimet e fundit nga literatura në fushën e prodhimit dhe aplikimit të çimentos nëpër botë.
Pastaj është përdorur edhe metoda observuese në fabrikë, si dhe ajo krahasuese, duke treguar
se procesi i prodhimit të çimentos në “SharrCem” në fakt nuk dallon nga procesi i prodhimit
të çimentos nëpër botë, përveç teknologjisë së përdorur për prodhim.
Njëherësh për paraqitjen më të mirë të rezultateve kërkimore të kësaj teme është përdorur një
rast studimi i cili tregon për analizimin e potencialit të përmirësimit të procesit të prodhimit të
çimentos në “SharrCem”.
Metoda krahasuese është përdorur për të identifikuar ndryshimet para dhe pas investimeve në
fabrikën “SharCem”.
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5. REZULTATET E HULUMTIMIT DHE KONKLUZIONI

5.1 Rast studimi – Analizimi i potencialit të përmirësimit të procesit të prodhimit të
çimentos në “SharrCem”
Ky hulumtim si rezultat kryesor ka potencimin e rëndësisë së teknologjisë prodhuese,
mirëmbajtjes së pajisjeve si dhe zbulimit të potencialeve të përmirësimit të procesit prodhues
dhe shfrytëzimit të resurseve duke kombinuar procese. Dhe për këtë do të sjell një shembull
nga përvoja praktike e punës sime në “Sharrcem”
Gjatë vitit 2013 kamë qenë pjesë e një hulumtimi të procesit të prodhimit të çimentos, detyra
kryesore ka qenë zbulimi i potencialit për përmirësimin e procesit të prodhimit në mënyrë që
sasia e prodhimit të rritet pa dobësuar kualitetin e produktit final dhe pa shtuar kosto të larta
për teknologji të reja.
Hulumtimi i potencialit për përmirësimin e procesit të prodhimit ka rezultuar me nevojën e:
•

Eliminimin e burimit të rrejshëm të ajrit në thërrmuesin, mullirin e rrumbullakët dhe
ndarësin.

•

Rivendosja e kapacitetit të specifikuar të transportit të thërrmuesit.

•

Rritja e hapësirës në dhomën e tharjes

•

Riinstalimi i sharrës kundërvepruese në ndarës.

•

Balancimi i rotorëve të thërrmuesit për të shmangur dëmtimet e mëvonshme.

•

Pastrimi i rregullt i rrjedhjeve të ajrit në daljen e mullirit, etj. [6]
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5.2 Realizimi i përmirësimeve në procesin e prodhimit të çimentos në “SharrCem” të
dala nga rekomandimet e analizimit të potencialit të përmirësimit

Në figurat e mëposhtme janë paraqitur pjesët kryesore në të cilat janë bërë përmirësimet.

Para

Pas

Figura 24 Përmirësimet e aplikuara në teknologjinë dhe procesin e prodhimit [6]

Para

Pas

Figura 25 Përmirësimet e aplikuara në teknologjinë dhe procesin e prodhimit (vazhdim) [6]
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Figura 26 Instalimi i shkëmbyesit të gazit të nxehtë [6]
Pika2

Pika 1

Në shkarkimin e mesëm një
izolues i ri është instaluar

Lëvizja e lavjerrës në mes të strehimit
të shkarkimit dhe rrëshqitjes së ajrit
është riparuar

Pika3

Pika 4

Është bërë lidhje e re e
përmirësuar

Cilindra të rinj pneumatikë janë instaluar
në njësinë e ushqyerjes së lëndës së
parë

Figura 27 Përmirësimet e aplikuara në teknologjinë dhe procesin e prodhimit (vazhdim) [6]
Ndërsa në figurën e mëposhtme është paraqitur filtri për eleminimin e pluhurit dhe gazrave në
fabrikën e prodhimit të çimentos “SharrCem”
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Figura 28 Filtri për eleminimin e pluhurit dhe gazrave [6]

Zbatimi i këtyre përmirësimeve ka rezultuar me përfitime të larta ngase është rritur kapaciteti
prodhues në 130 t/h, për 10 t/h më tepër se që ka qen para aplikimit të këtyre përmirësimeve.
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5.3 Rezultatet

Për të imagjinuar se sa lëndë të para largon industria e çimentos nga sipërfaqja e tokës, duhet
të dimë se numri i përgjithshëm i fabrikave të çimentos në tërë botën i kalon 1600. Prodhimi
botëror i çimentos Portland i kalon 2610 milionë tonë në vit sipas të dhënave për vitin 2006.
Duke aplikuar një faktor prej 1.7 për të gjetur se sa lëndë e parë nevojitet, rezulton se sasia e
lëndës së parë arrin në 4437 milionë tonë material i thatë në vit, ose 4930 milion tonë lëndë e
parë natyrale në vit. Duke shtuar 4 % gips rezulton mbi 5000 milionë tonë lëndë të para
natyrale në vit, e hequr nga litosfera, pjesa më e madhe nga shkëmbinjtë sedimentar. Kjo sasi
e lëndë së parë kur piqet, shkakton lëshimin e më tepër se 2540 milion tonë të dyoksidit të
karbonit për një vit në atmosferë. Ky shkarkim ndikon shumë në krizën globale klimaterike.
Kjo paraqet një arsye shumë të mirë për të vazhduar me avancimin e çimentos qoftë në
mënyrën e përfitimit të saj duke e lehtësuar procesin qoftë duke ndryshuar vetitë kimikefizike e duke e avancuar përdorimin e çimentos, në një mënyrë më efikase. Sa i përket
pyetjeve kërkimore të kësaj teme kam arritur në këto përfundime:

1. Cilat janë problemet e procesit të prodhimit që mund të ndikojnë negativisht në vetit
e çimentove?
Problemet e procesit që ndikojnë negativisht në vetitë e çimentove janë të lidhura ngushtë me
të metat e procesit të përfitimit të çimentos. Kështu që në këtë aspekt mund të numërojmë
disa të meta të cilat produktin final pra çimenton mund ta bëjnë edhe krejtësisht të
papërdorshëm, ato janë:
•

Lagështia,

•

Bluarja jo adekuate,

•

Pjekja jo e mirë e klinkerit,

•

Jo-homogjenizimi i mjaftueshëm,

•

Receptura e adetiveve jo adekuate në raport me masën
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2. A mund të përmirësohet procesi tekniko teknologjik i prodhimit të çimentos në
“SharrCem”
Procesi tekniko teknologjik i prodhimit të çimentos në fabrikën “SharrCem” mund të
përmirësohet edhe më tutje duke përcjellë trendin e zhvillimit teknologjik në mbarë botën.
Mirëpo kjo mund të ketë një kosto të lartë. Përmirësime të vogla sikurse ato të paraqitura në
rastin e studimit janë duke u shqyrtuar nga kompania, dhe po punohet vazhdimisht në ngritjen
e kapaciteteve prodhuese ngase “SharrCem” mbulon vetëm 40% të tregut në Kosovë.
3. A mund të zvogëlohet ndotja që shkaktohet gjatë procesit të prodhimit të çimentos në
“SharrCem”?
Në bazë të rastit të studimit është vërtetuar se mund të bëhet përmirësimi i procesit të
prodhimit të çimentos në fabrikën “SharrCem” dhe këto përmirësime kanë lidhshmëri të
drejtpërdrejtë me zvogëlimin e ndotjes së ambientit, njëkohësisht vendosja e filtrave modern
për mbrojtjen e ambientit ka ndikuar në zvogëlimin e ndotjes dhe në zvogëlimin e
shpenzimeve ngase materiali i filtruar është rikthyer për përpunim në procesin e prodhimit.
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6. KONKLUZIONET DHE REKOMANDIMET

Konkluzione të nxjerra nga kjo teme janë përfituar nga përgjigja e hipotezave të shtruara në
kate temë dhe nga eksperienca profesionale si punëtor i fabrikës “SharrCem”.
6.1 Konkluzionet

Hipoteza e parë ka potencuar se: Prodhimi i çimentos në fabrikën “SharrCem”, mund të
përmirësohet pa investime të mëdha në ndryshime tekniko teknologjike të procesit të
prodhimit.
Kjo hipotezë është vërtetuar dhe në këtë temë është paraqitur nëpërmjet rastit të studimit.
Është vërtetuar se edhe pa ndryshime të mëdha tekniko teknologjike dhe pa kosto të lartë të
investimeve mund të arrihet ndryshimi dhe përmirësimi i procesi të prodhimit nëpërmjet të
cilave ngritën kapacitetet prodhuese.
Hipoteza e dytë ka të bëjë me atë se: “SharrCem” nuk ka kapacitete për prodhimin e çimentos
së avancuar.
Fabrika “SharrCem” aktualisht ka kapacitete për prodhimin e “ÇIMENTO FORCA – CEM I/ 52.5 N”
– e njohur ndryshe edhe si çimento speciale, ndërsa sa i përket llojeve të tjera të çimentove speciale
(avancuara) në Kosovë nuk ka treg, kërkesa për ato është shumë e vogël dhe për këtë arsye llojet e

tjera të çimentove të avancuara nuk prodhohen.
Kurse hipoteza e tretë flet për atë se: ndotja e shkaktuar nga procesi i prodhimit në fabrikën
“SharrCem” tejkalon gjitha standardet evropiane për ndotjen e ambientit.
Kjo hipotezë bije poshtë ngase në fabrikën e prodhimit të çimentos “SharrCem” gjendja
aktuale në aspektin e monitorimit të këtyre elementeve të dëmshme është brenda standardeve
të Bashkimit Evropian dhe monitorohet nga Ministria e Ambientit dhe Planifikimit
Hapësinorë. Sa i përket emetimit në ajër të pluhurit, burimet kryesore të emetimit të pluhurit
janë tymtarët e furrës dhe sipërfaqet e hapura që krijojnë pluhur i cili del jashtë nga
transportimi i materialeve.

Nga viti 2012 SharrCem është pajisur me sistem të monitorimit të vazhdueshëm automatik 24
orë që matë dhe regjistron emetimet e veta në bazë të kohës së vërtetë. Pas rindërtimit të ri të
filtrave me thasë në furrë dhe mullirin e materialit, emetimet e pluhurit janë reduktuar shumë
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nën limitet (ELV) që është vënë nga kushtet mjedisore dhe kushtet e kërkesave ligjore
vendore dhe të BE-së.

6.2 Rekomandimet

Rekomandimet e dala nga ky hulumtim janë të ndërlidhura me rastin e studimit dhe me
ndryshimet e aplikuara në procesin tekniko teknologjik që ka ndodhur kohëve të fundit në
fabrikën “SharrCem” i cili ka rezultuar me rritjen e kapaciteteve prodhuese.
Rekomandimet e mija janë:
1. Përcjellja dhe mirëmbajtja e sistemit prodhues në mënyrë të vazhdueshme me baza
ditore
2. Intervenimi për riparim të ndodhë para shkaktimit të dëmeve që mund të ndalin apo
degradojnë procesin teknologjik të prodhimit.
3. Përcjellja në vazhdimësi të trendëve botërore për përmirësimin teknologjik të
aplikuara në procesin e prodhimit si dhe mundësinë e rritjes së kapacitetit prodhues,
njëkohësisht të hulumtimit rreth teknologjive të reja prodhuese që zvogëlojnë ndotjen
e ambientit.
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